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программа позволяет найти такое распределение обжатий металла по 
клетям НСХП, которое соответствует данному критерию оптимально-
сти, а также системе технологических ограничений по режиму меж-
клетевых натяжений, продольной устойчивости полосы, контактной 
прочности валков, допустимым значениям энергосиловых параметров, 
скорости, температуры прокатки и другим показателям. При этом ис-
ходили из условия, по которому обеспечивается постоянство силы 
прокатки от 1-ой до n-ой клети НСХП, т.е. Pi=const (i – номер клети 
стана, 1≤ i ≤ n; n – количество клетей стана; Рi – сила прокатки в i-ой 
клети стана). Соблюдение указанного условия, как показали выпол-
ненные расчеты напряженно-деформированного состояния валковых 
узлов, позволяет минимизировать несоответствие друг другу значений 
упругих прогибов валков отдельных клетей НСХП. Это, в свою оче-
редь, обеспечивает такие условия деформации полос, которые способ-
ствуют снижению неплоскостности проката. 
С помощью разработанной компьютерной программы выполнили оп-
тимизацию режима обжатий полосы сечением 0,35х1020 мм из стали марки 
08кп на четырехклетевом НСХП 1700 ПАО «ММК им. Ильича». Анализ 
полученных результатов показал, что распределение относительных обжа-
тий металла по клетям данного НСХП, соответствующее равенству 
Pi=const, по сравнению со случаем, в котором Pi≠const, способствует не 
только уменьшению неплоскостности получаемого проката, но и снижению 
показателя удельной энергоемкости процесса деформации. 
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Н.А. Святой, аспирант, ГВУЗ «ПГТУ» 
Из всех способов пластической деформации металлов холодная про-
катка является наиболее энергоемкой. Следовательно, сокращение расхода 
электроэнергии на листовых станах холодной прокатки является актуаль-
ной задачей. В соответствии с этим проанализировали некоторые из извест-
ных способов энергосбережения при производстве холоднокатаных полос. 
В результате анализа выделили такие способы уменьшения энер-
гозатрат при листовой прокатке: 1) асимметричная прокатка с рассо-
гласованием окружных скоростей верхнего и нижнего рабочих валков 
в клетях, имеющих индивидуальный привод (кинематическая асим-
метрия), или с разными коэффициентами трения на верхней и нижней 
контактных поверхностях (контактная асимметрия); 2) уменьшение 
диаметра рабочих валков в 2-3 раза по сравнению с традиционными 
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конструкциями широкополосных станов и перенос главного привода с 
рабочих на опорные валки; 3) оптимизация режимов обжатий и меж-
клетевых натяжений; 4) применение технологических смазок. 
По данным В.А. Николаева использование кинематической и кон-
тактной асимметрии при листовой прокатке (см. способ 1) снижает 
силовые параметры процесса на 5–15%. Изменение конструкции рабо-
чих клетей листовых станов холодной прокатки (см. способ 2), как 
отмечает Э.А. Гарбер, обеспечивает экономию электроэнергии от 5 до 
40%. Исследования Я.Д. Василева (см. способ 3) показали, что увели-
чение относительных напряжений натяжения от первого к последнему 
межклетевым промежуткам снижает расход электроэнергии на 2-10%, 
а уменьшение относительного обжатия от первой клети к последней 
обеспечивает понижение суммарной мощности их приводных двигате-
лей. Высокая эффективность 4-го способа энергосбережения при хо-
лодной прокатке доказана результатами экспериментов А.П. Грудева, 
В.Т. Тилика, О.П. Максименко, В.И. Капланова и других ученых.  
Использование 1-го и 2-го способов энергосбережения эффектив-
но, но для непрерывных станов холодной прокатки (НСХП) Украины 
требует финансовых затрат, прежде всего из-за необходимости изме-
нения конструкции клетей. Поэтому снижение энергозатрат в условиях 
данных НСХП целесообразно в первую очередь за счет оптимизация 
режимов обжатий и межклетевых натяжений, а также использования 
эффективных технологических смазок.  
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Формирование высоких слоев кокса и железорудного сырья в 
столбе шихтовых материалов способствует повышению производитель-
ности доменных печей (ДП) и снижению удельного расхода кокса. Для 
обеспечения рационального распределения газового потока по радиусу 
колошника необходимо выдерживать определенное соотношение между 
количеством рудной шихты и кокса, характеризующееся величиной 
рудной нагрузки (РН). 
В лабораторных условиях на секторной модели колошника ДП 
(М 1:10) исследовано радиальное распределение относительных РН при 
различных циклах загрузки, обеспечивающих последовательную подачу 
